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Ubersicht wichtiger Entwicklungen in der Ludwigsfelder Gesenkschmiede

1958/59 - Aufstellung der ersten Schmiedeanlagen (Elektroofen, Reckwalze RW | bis vkt. 55, Kurbelschmiedepresse 1.500 t)
in der Schaufelschmiede Halle 5
1959/60 - Erste Schmiedeversuche von Turbinenschaufeln aus Stahl auf einer Kurbelschmiedepresse (erstmalig in der

damaligen DDR)
- Serienmafiges Gratlosschmieden der Laufringe flr Motorroller auf einer Reibspindelpresse
ca. 1960 - Aufstellung einer 450 t Reibspindelpresse zum Gesenkschmieden von Buntmetallen in Halle 7, wie
- Kegelhtlsen fur den W 50-Vorganger ,S 4000
- Kolben fur den Rennbootmotor ,lltis*
- Haltearme aus Sonder-Aluminium fur den Motorroller ,Berlin®
Wegen der damals noch fehlenden eigenen Werkzeugkonstruktion wurden die Gesenke und die zugehdrigen
Gesenkhalter von einem Schmiedefachmann im Geféangnis Torgau konstruiert.
ab ca. 1961 - Gese [ [

1962

ab 1962
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1963 - Aufstellung einer 630 t Knuppelschere vom VEB Pressen- und Scherenbau Erfurt
- Erste Versuche zur Vorwarmung von Stahlknuppeln auf Stahlrosten zum Halbwarmscheren zur Vermeidung von
Spannungsrissen
1964 - Aufstellung der ersten 2.500 t Kurbelpresse aus Erfurt zum Gesenkschmieden von Turbinenschaufeln bis ca. 400 mm
Lange und von Naben fur Bremstrommeln fur den PKW ,Trabant®
ca. 1964 - Erste Versuche der Zuschnittserwarmung mit gasbetriebenen Warmemaschinen in Halle 116
1965 - Entwicklung des verbesserten Gesenkschmierstoffes Wagras RH 20L (L fur Ludwigsfelde) gemeinsam mit dem

Schmierstoffhersteller VEB Graphitprodukte Dohna
Wagras RH 20L verbessert die Gleiteigenschaften des Stahles in der Gesenkgravur (geringere Gravurreibung), ver-
ringert die erforderlichen Umformkrafte und erzeugt eine saubere Schmiedeteiloberflache.
Wagras RH 20L wird noch heute von der Fa.Reiner Chemie besonders in den ehemaligen DDR-Schmieden vertrieben.
1966 - Ab 1966 Halbwarmscheren von Baustahlen bis vkt. 90 in Halle 7
1968 - Aufstellung der ersten Elektro-Induktions-Erwarmungsanlagen in Halle 116 mit 56 bzw. 125 KW Leistung zur Ablésung
von der nachteiligen (und schmutzigen) Olheizung

- Einsparung von Gesenkstahl und von Ristkosten durch die Verwendung von Gesenkeinsatzen bei Gesenkschmiede-
Fallhammern i [
1969

1970
1971

1972
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1973 - Ab 1973 Elektro-Erodieren von Gesenkgravuren
- Gesenkschmieden der Cu-Elektroden fur W 50-Pleuel auf einem Fallhammer 1.250 mkg
- EinfGhrung des Reibschweildens von Achswellen, au3en (gesenkgeschmiedeter Flansch aus C35 mit Rundstahl
Achswelle aus 50 CrV4), Antriebswelle u.a.

1974 - Ab 14.9.1974 serienmalliges Gesenkschmieden von LKW-Vorderachskorpern als Ganzachse auf einem Gegen-
schlaghammer 20.000 mkg und damit Wegfall des AbbrennstumpfschweiRens der LKW-Halbachsen. Einsparung
von Transportkosten von Wildau Uber Magdeburg nach Ludwigsfelde, der StumpfschweiRoperation und von
Mehrfachvergitungen durch unterschiedliche Chargeneinflisse, Verbesserung der Produktqualitat

- Einflihrung von Druckluftzylindern (Conco-Balancern) zur Uberwindung unterschiedlicher Arbeitshéhen an den
zugeordneten Maschinen

1975 - Aufstellung von 2 Querwalzen UWQ 40 (bis @ 40) zum Vorformen von Hebeln, Kipphebeln u.a. fir einen Gesenk-
Fallhammer 1.250 mkg und eine Kurbelschmiedepresse 1.600 t
1976 - Einfihrung des gratlosen Gesenkschmiedens von Ausgleichradachsen auf einer Kurbelschmiedepresse 1.600 t

nach einer Entwicklung des Forschungszentrums Umformtechnik ZIF Zwickau
- 20.6.1976 Erhdhung der Produktivitat beim Richten von LKW-Achskoérpern auf ca. 10 Achsen je Stunde mit nur
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- Abschluss eines Kooperationsvertrages mit dem englischen GKN-Konzern (Guest-Keen-Nettlefolds — weltweiter
Zulieferer fur die Automobil- und Luftfahrtindustrie)

- Entwicklung des zweiadrigen Kaltscherens von Stabstahl bis @ 50 auf der 200 t- Formstahlschere zur Erh6hung
der Mengenleistung

- Entwicklung von Schermessern mit austauschbaren Schereinsatzen zur Arbeitserleichterung und zur Verkurzung der
Rustzeiten bei den Knuppelscheren 1.000 t und 1.600 t

- Mechanisierung der Stangenzu- und —abfuhrung fur die Knippelscheren zur Arbeitserleichterung beim Scheren und
zur Erhéhung der Mengenleistung

- Inbetriebnahme der Stangenanwarmaofen mit Leistungen bis 15 t/h zum Halbwarmscheren bei ca. 650°C von
Stahlkntppeln bis vkt. 200

- Qualitatsverbesserung beim Gesenkschmieden des LKW-Achsstumpfs: das Vordornen der Innenbohrung und
Warm-Ruckwartsflielpressen der Hilse auf einer 400 t-Abgratpresse flhrt zu einer deutlichen Verringerung des
Zerspanungsaufwandes , zur Materialeinsparung beim Gesenkschmieden und zu verringertem Zerspanungsaufwand
bei der Verarbeitung im Getriebewerk Brandenburg.

- Inbetriebnahme der neugestalteten Hammergruppe 12.500 mkg mit neuem 1.000 kg Lufthammer und einer 1.000 kg/h
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- EinfUhrung der selbst erarbeiteten Arbeitssicherheitsinstruktion, speziell den Erfordernissen unserer
Gesenkschmiede Uber die TGL- Vorschriften hinaus angepasst (kein weiterer Schmiedebetrieb in der DDR
hat z. B. Reckwalzen, Querwalzen oder Reibschweilmaschinen im Einsatz).
Folgende Arbeitsschutzmittel werden unseren Schmieden kostenlos
zur Verfugung gestellt:

- Schutzhelm

- Ohrenstopsel

- Gesichtsschutz vor Zunder und Schmierstoffresten
- Baumwollhemd

- Schutzhandschuhe aus Stoff oder Leder

- Lederschurze

- Arbeitshose
- stabile Arbeitsschuhe | ¥
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- Von 41.154 geschmiedeten W50-Achsschenkeln nur 37 Stuck Arbeitsausschuss (0,09 %). Die magnetische Riss-
prufung auf Oberflachenfehler kann entfallen.
Der Arbeitsausschuss bei W50-Vorderachskérpern ist von 1.37 % im Jahr 1975 bis 1980 auf 0,86 % gesunken.
Beim Tieflochen von Achsstimpfen betragt der Arbeitsausschuss nur 0,56 %.

Vergleich der Arbeitsleistung und des Arbeitsausschusses:

Leistung 1970 1980
t/Schmied/Jahr 117,7 237,7
Arbeitsausschuss M/TM Produktion 13,63 2,30
1980/81 - Qualifizierung von 650 Kollegen aus der Schmiede, dem Gesenkbau, der Harterei, der Gutekontrolle und der Instand-

haltung in 24 Lehrgangen durch Mitglieder der Kammer der Technik.
1982-1983 - Deutliche Materialeinsparungen beim Gesenkschmieden von Schwungradern und Zahnradern durch Aufmal}-
reduzi
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B e O
- Mitarbeit und Vorbereitung des Forschungsthemas ,Gie3schmieden® mit der TH Magdeburg, Durchfuhrung der

1985
Schmiedeerprobungen und Betreuung der zugehdorigen Dissertation von Dr.IRleib
1988 - EinfUhrung des ,Rechnergestitzten Materialverbrauchsnormativs fur Gesenkschmiedeteile® in Zusammenarbeit mit der
Entwicklungsabteilung TVE
- Umbau der Normalglih- und Vergitungsanlage in Halle 156 in eine Perlitglihanlage (thermomechanische
Warmebehandlung - Isothermglihen).
Perlitisieren (FP-Gliihen, Ferrit-Perlit-Gefiige) ist eine Verfahrensvariante des Normalgliihens mit dem Ziel, durch isothermes
Halten eine vollige Umwandlung des Austenits in kugligen Perlit zu erreichen und so beste Zerspanungseigenschaften z. B. zur
Anwendung des Revacycleverfahrens oder der Innenverzahnung von Hohlrddern zu erreichen.
1988/1989 - Verringerung des Schmiedeteildurchmessers und hohe Materialeinsparungenn bei 16 Zahnradern fir den VEB

Getriebewerke Brandenburg als Voraussetzung zum Warmwalzen der Stirnverzahnungen.
Aktive Mitwirkung bei der Einfuhrung des Warmwalzens durch Beratung und Erprobung der geeigneten Walz-

werkzeugschmierung mit dem Graphit-Wasserschmierstoff RH 20L.
1990 - Anwendung der thermomechanischen Warmebehandlung (siehe Grafik auf Blatt 9)

Eine thermomechanische Behandlung ist eine Warmumformung mit gezielter Temperati
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Zusammenhang zwischen KorngriBe und Hirtetiefe bei der
normalen Hartung und bei der Hirtung aus der Schmiede-
hitze.
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